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(54) Siege a suspension integree et precede de fabrication de I'armature de ce siege. 



(57) La presente invention a pour objet un siege dont I'arma- 
ture de son dossier et/ou celle de son assise sont realisees en 
matiere plastique moulee. 

Selon I'invention, I'armature, ou chacune d'elles. est consti- 
tute par un cadre sensiblement en U 1 ou 21 qui est ferme. 
au moins partiellement, par un voile souple mince 6, 6' ou 22 
venu de moulage avec le cadre ou surinjecte sur celui-ci et 
formant sommier. 

Eile a egalement pour objet un procede de fabrication de 
cette armature. 



I 

CM 
G) 

<* 

CO 

u> 

CM 

cc 

u. 




Vente des fascicules a rlMPHIMERIE NATIOMALE. 27. rue do la Convention - 75732 PARIS CEDEX 15 



1 2534792 

Siege a suspension integree. 

Les armatures rigides des dossiers et des assises des sieges, 
notamment des sieges de vehicules automobiles, sont a I'heure ac- 
tuelle de plus en plus souvent realisees en matiere plastique 
moulee par injection. En effet, ce procede simplifie considera- 
5 blement la fabrication et donne une grande liberte dans le choix 
de la forme de 1* armature. 

Les dossiers et les assises comportent une suspension don- 
nant du confort au siege. Jusqu'i present, cette suspension est 
realisee independamment de l'armature et fixee acelle-ci, avant 
10 la raise en place d'un garnissage de finition. La fixation est re- 
lativement complexe et onereuse. 

La presente invention a pour objet un siege perfectionne de 
maniere a* simplifier sa fabrication. 

Le siege selon 1' invention, dont l'armature de son dossier 
15 et/ou celle de son assise sont realisees en matiere plastique 

moulee, est caracterise en ce que l'armature, ou chacune d'elles 
est constituee par un cadre sensiblement en U qui est ferine, au 
moins partiellement, par un voile souple mince venu de moulage 
avec le cadre ou surinjecte sur celui-ci et formant sommier. 
20 Lorsque le voile souple est venu du moulage avec le cadre, 

il comporte de preference une serie de fentes horizontales etroi- 
tes. La nappe est ainsi divisee en lames elastiques, ce qui aug- 
mente sa souplesse et ameliore le confort. Ces fentes sont avan- 
tageusement terminees par des trous de forme arrondie. 
25 Si le voile est venu de moulage avec le cadre, le choix de 

la matiere plastique S utiliser est difficile. Il faut, en effet, 
a la fois que l'armature soit rigide et que le voile soit souple; 
on est oblige de choisir une solution de compromis. Cet inconve- 
nient est evite si le voile est surinjecte sur le cadre; on peut 
30 alors choisir pour chacun de ces elements la matiere plastique 

qui lui convient le mieux. Dans ce cas, le voile, souple peut etre 
surinjecte sur le bord peripherique d'une baie prevue a I'inte- 
rieur du cadre ■ 

Pour r^aliser l'armature, on peut dans une premiere phase 
35 mouler le. cadre et le bord peripherique de la baie dans un moule 
comprenant une matrice, un poison, un coulisseau monte mobile 
dans la partie centrale du poingon, des premieres broches montees 
coulissantes dans la matrice et des secondes broches montees cou- 
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lissantes dans le coulisseau, le coulisseau §tant aligns avec le 
poingon, les premieres broches etant retract§es et les secondes 
broches saillantes, puis dans une seconde phase retracter les se- 
condes broches, ce qui degage des ouvertures dans le bord de la 
5 baie, et amener les premieres broches en saillie a 1'intSrieur 
du moule, ce qui met ce bord sous contrainte, et enfin # dans une 
troisieme phase injecter a l'int§rieur du moule la matiere du 
voile souple. 

, On a dScrit ci-apres, £ titre d'exemples non limitatifs, 

10 deux modes de realisation du siSge selon 1' invention avec refe- 
rence aux dessins annexes dans lesquels : 

La Figure 1 est une vue en perspective montrant 1* armature 
du dossier d'un siege et celle de son assise s§par§es des 
membrures articulees du siege; 
15 La Figure 2 en est une coupe verticale suivant II-II de la 

Figure 1; 

La Figure 3 en est une coupe verticale suivant III-III de la 
Figure 1; 

La Figure 4 en est une coupe horizontale suivant IV-IV de 

20 la Figure 1; 

La Figure 5 est une vue en perspective d'un detail d'une 

variante; 

La Figure 6 est une vue en coupe verticale suivant VI -VI de 
la Figure 1; 

25 La Figure 7 est une vue en perspective d'un autre mode de 

realisation de 1* armature du dossier? 

Les Figures 8 a 10 montrent comment est realisee l 1 armature 
de la Figure 7. 

L' armature du dossier du siSge represents aux Figures 1 a 6 
30 comporte un cadre p§ripherique en U qui est dSsigne au dessin 

d'une fa 9 on genSrale par la reference 1. La partie inferieure de 
chacun des montants 2 de ce cadre est constitute par un caisson 
ferme de section constante qui se prolonge vers le haut par une 
structure de type usuel cloisonne de section degressive vers le 
35 haut. Ce caisson et cette structure cloisonnee donnent au montant 
la rigidite et la legerete necessaires. Le montant comporte un 
prolongement lateral 3 destine a assurer la bonne tenue d'un gar- 
nissage plastique moule Sventuel coif f ant 1 'armature. La partie 
superieure du cadre 1 est formee de trois parois 4a, 4b et 4c. 
40 Les parois 4a et 4b forment une structure alveolee et se rac 
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cordent a la parol interieure des montants 2; la parol 4c qui se 
raccorde a la parol exterieure des montants est reliee a la parol 
4b par des nervures obliques 5 qui permettent a cette partie su- 
perieure d'absorber les chocs, notamment dans un plan vertical. 

Le cadre 1 est venu de moulage avec un voile souple 6 qui le 
ferme et forme sommier; des goussets 7 renforcent la liaison de 
ce voile aux montants 2. Ce voile est muni d'une serie de fentes 
horizontales etroites 8 qui sont terminees a leurs extremites par 
des orifices arrondis 9. 

A sa partie superieure 1* armature 1 comporte un fourreau me- 
dian 10, d'axe vertical, qui est renforce par des goussets 11 et 
muni d'une fenStre d'encliquetage 12. Ce fourreau permet l'accou- 
plement et le reglage d'un appui-te'te eventuel. 

A sa partie basse, le voile souple 6 comporte un bossage 
creux 13 qui forme palier pour un etrier basculant d'accoupleraent 
14, pour fixer l'armature 1 sur une membrure d' assise 15, on em- 
manche les montants 2 sur la membrure 15 jusqu'a ce qu'ils vien- 
nent au contact de butees 16 portees par cette membrure et on bas- 
cule 1 'etrier 14 de facon qu'il vienne brider une. entretoise trans 
versale 17 de la membrure. 

En variante, on peut remplacer l'Strier basculant 14 par un 
etrier 14 • venu du moulage avec le voile 6 comme le montre la Fi- 
gure 5. 

Enfin le voile 6 comporte des pontets ajoures 18 munis de 
clips ecrous non representes et permettant la fixation d'une gar- 
niture de finition eventuelle, par exemple un parement d'encadre- 
ment 20. 

L'armature de l'assise de siege est realisee comme l'armature 
de dossier decrite ci-dessus. Elle.est const! tuee d'un cadre 21 en 
matiere plastique venu de moulage avec un voile mince 22 qui assu- 
re la suspension de l'assise; ce voile est muni de fentes horizon- 
tales paralleles 23. Les montants du cadre sont emmanches sur des 
membrures d 'assise 24 sur lesquelles les membrures de dossier 15 
sont articulees autour d'un axe 25. L'armature est maintenue en 
place par bridage d'un etrier 26 sur une traverse 27 solidaire 
des membrures 24. 

La Figure 7 montre un mode de realisation de l'armature de dos 
sier qui est semblable dans ses grandes lignes au mode de realisa- 
tion precedemment decrit, mais le sommier est constitul par un 
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voile 6' qui est surmoul§ sur le bord peripherique 28a d'une 
baie 28 prevue a l f interieur du cadre et reliant les montants 2 
et la.partie superieure du cadre 1. Le voile 6* peut ainsi Stre 
en une matidre plus souple que celle constituant Immature I. 
5 L'etrier d'accouplement 14 et les pontets 18 sont portes par la 
baie 28. ; 

Pour operer un surmoulage on opere comme represente aux 
Figures 8 a 10. 

Le moule d'injection comprend une matrice 29 et un poingon 
10 30. Un coulisseau 31 est monte mobile dans la partie centrale du 
poingon 30. Des broches 32 et 33 sont montees coulissantes res- 
pectivement dans la matrice 29 et dans le coulisseau 31. 

Dans une premiere phase, le moule est ferme et le coulisseau3 
est aligni avec le poingon 30. Les broches 32 sont retractees 
15 alors que les broches 33 font saillie a l*int€rieur du moule (Fi- 
gure 8) . On procede alors 3 une premiere injection a l'aide 
d'une matiere plastique relativement dure apres polymerisation, 
de fagon a former l'armature 1 et la baie 28. 

Puis on escamote 5 l'int§rieur du coulisseau les broches 33 
20 qui degagent des ouvertures 34 dans le bord peripherique interieur 
28a de la baie 28, on retracte le coulisseau 31 1 I'interieur du 
poingon 30, et on amene en saillie 3 I'interieur du moule les bro- 
ches 32 qui repoussent ce bord 28a vers I'interieur du moule 
(Figure 9) . 

25 Enfin on procede a une deuxieme injection a« l'aide d'une ma- 

tiere plastique relativement souple. La matiere occupe tout l'es- 
pace disponible § l"interieur du moule et constitue ainsi le som- 
mier 6' (Figure 10). La matiere penetre 3 l'interieur des ouver- 
tures 34, ce qui assure un ancrage multiple du sommier au bord 

30 peripherique 28a, de la baie 28. 

II va de soi que la presente invention ne doit pas §tre con- 
sidered comme limited aux modes de realisation decrits et repre- 
sented, mais en couvre, au contraire, toutes les variantes. 

C'est ainsi, en particulier, qu'au lieu de prevoir un voile 

35 formant sommier unique s'etendant sur toute 1 a hauteur du cadre, 
on pourrait prevoir deux ou plusieurs voiles separes par un espa- 
ce vide; 1" armature du dossier du siege pourrait comporter deux 
voiles relativement etroits et disposes l'un 3 la hauteur des 
epaules et 1" autre § la hauteur du dos. 
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REVENDICATIONS 



1. Siege dont 1 'armature de son dossier et/ou cells de son 
assise sont realises en matiere plastigue moulee, caracterise 
en ce que 1' armature, ou chacune d'elles, est constitute par un 
cadre sensiblement en 0 1 ou 21 qui est ferme, au moins partielle- 

5 meat, par un voile souple mince 6, 6- ou 22 venu de moulage avec 
le cadre ou surinjecte sur celui-ci et formant sommier. 

2. Siege selon la revendication 1, dans leguel le voile sou- 
ple est venu de moulage avecle cadre, caracterise en ce que le 
voile 6 ou 22 comporte une serie de fentes horizontals etroites 

10 8 ou 23. 

3. Siege selon la revendication 2, caracterise en ce que les 
fentes sont terminees par des trous arrondis 9. 

4. Siege selon la revendication 1, caracterise en ce que le 
voile est surinjecte sur le bord peripherique 28a d'une baie 28 

15 prevue a l'interieur du cadre. 

5. Siege selon I'une quelcongue des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que chacun des montants du cadre comporte 
un prolongement lateral 3 propre a assurer la tenue d'un garnis- 
sage moule coif f ant 1' armature. 

20 6. siege selon I'une quelcongue des re vendi cations preceden- 

tes, caracterise en ce que la partie superieure du cadre de Im- 
mature du dossier est formee d'au moins deux parois reliees I'une 
a 1' autre par des nervures obliques 5. 

7. Siege selon I'une quelcongue des revendications preceden- 
25 tes, caracterise en ce que la partie superieure de 1 'armature du 

dossier comporte un fourreau median lo, d'axe vertical, et muni 
d'une fenetre d'encliquetage 12 pour 1 'accouplement et le reglage 
d'un appui-t§te. 

8. Siege selon 1 • une quelcongue des revendications preceden- 
30 tes, caracterise en ce que le voile souple 6 ou la baie 28 porte 

a sa partie inferieure un etrier d 'accouplement 14 ou 14'. 

9. Siege selon I'une guelconque des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que le voile souple 6 ou la baie 28 porte 
a sa partie superieure des pontets 18 munis de clips Serous 19 

35 pour la fixation d'une garniture de finition. 

10. Procede de fabrication de 1'armature de siege selon I'une 
des revendications 4 a 9, caracterise en ce que, dans une premie- 
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re phase, on moule le cadre 6 1 et le bord peripherique 28a de 
la baie 28 dans un moule comprenant une matrice 29, un poincon 30, 
un coulisseau 31 monte mobile dans la partie centrale du poingon, 
des premieres broches 32 montees coulissantes dans la matrice, et 
5 des secondes broches 33 montees coulissantes dans le coulisseau,. 
le coulisseau 31 Stant aligne avec le poingon 30, les premieres 
broches 32 §tant retfactees et les secondes broches 33 saillantes 
puis que, dans une seconde phase, on retracte les secondes bro- 
ches 33 et on araene les premieres broches 32 en saillie § l'inte- 
10 rieur du moule, ce qui met ce bord sous contrainte, et enfin, 

dans une troisieme phase, on injecte a l'interieur du moule la 
matiSre du voile souple. 
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